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(54) Title: PREFABRICATED SET FOR MAKING A COOKING SURFACE 

(54) Titre: ENSEMBLE PREFABRIQUE DESTINE A LA REALISATION DE TABLES DE CUISSON 




(57) Abstract 

The invention concerns a prefabricated set (4) designed for making a cooking top, comprising a glass-ceramic hotplate (3) and a 
frame (6) consisting of a part extending at the hotplate periphery and another part extending in a plane substantially vertical to the hotplate 
(61, 62). The invention is characterised in that at least one of die two frame parts (61, 62) comprises an elastomer over-moulding (7, 8). 
The invention also concerns a cooking top including such a set and the method for making it. 

(57) Abr^g^ 

L' invention conceme un ensemble pr^fabriqu^ (4). destine ^ la realisation de table de cuisson, comportant une plaque de cuisson (3) 
vitroc€ramique et un cadre (6) constitu6 d'une partie s*6tendant ^ la p6riph€rie de la plaque et d'une autre partie s'^tendant dans un plan 
substantiellement vertical ^ la plaque (61. 62). Selon Tinvention, au moins une des deux parties du cadre (61, 62) comporte un surmoulage 
en 61astom6re (7, 8). LMnvention conceme ^galement une table de cuisson incorporant un tel ensemble et son proc6d^ de fabrication. 
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ENSEMBLE PREFABRIQUE DESTINE 
A LA REALISATION DE TABLES DE CUISSON 



10 



15 L'invention est relative a un ensemble prefabrique, destine a la 

realisation de tables de cuisson, comportant une plaque de cuisson 
vitroceramique. 

De telles tables de cuisson peuvent comporter, entre autres, des 
elements chauffants tels que des foyers radiants ou halogenes et des 
20 moyens de regulation pour faire varier la puissance de ceiox-ci. 

Ces differents elements sont, de maniere usuelle, disposes dans une 
structure habituellement metallique appelee « caisson » et recouverts par 
une plaque vitroceramique equipee d'un cadre metallique qui ferme la 
structure. 

25 Le montage de ces tables de cuisson se termine par la mise en place 

de la plaque vitroceramique sur la structure metallique. Au prealable, 
I'assemblage de la plaque vitroceramique et du cadre est realise par 
collage a I'aide d\ine colle silicone, qui est adaptee pour une telle 
utiUsation. En effet la colle sUicone remplit des fonctions de natures 

30 differentcs et complementaires. 

Tout d'abord, elle permet de maintenir la plaque vitroceramique sur 
le cadre selon une position definie ; une table de cuisson ainsi realisee 
peut etre facilement transportee, tous les elements la constituant etant 
fixes les uns aux autres, apres le montage sur le caisson. 
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Une autre fonction de la coUe silicone est d 'assurer Tetancheite entre . 
le cadre metallique et la plaque vitroceramique. 

Le sous-ensemble forme par la plaque et le cadre doit, d*une part, 
presenter une bonne etancheite de maniere a ce que Teau, par exemple 
5 utilisee pour nettoyer la surface apparente de la plaque vitroceramique, ne 
penetre pas a Tinterieur et risque de creer un court-circuit. D 'autre part, 
d'un poirft de vue hygienique, une telle plaque servant a la preparation 
d'aliments, 11 faut eviter tout risque d'encrassement dans les zones 
difficiles d'acces et impossibles a nettoyer pour ne pas voir apparaitre des 
10 developpements de germes. 

Une autre fonction encore remplie par la coUe silicone est d^amortir 
les chocs mecaniques. EUe evite ainsi un contact direct entre le cadre 
metallique et la plaque vitroceramique et, egalement, elle peut compenser 
les dilatations du cadre metallique, la plaque de cuisson vitroceramique 
15 ayant une dilatation pratiquement nuUe. Une caracteristique avantageuse 
de la colle silicone est de presenter une bonne resistance a la temperature. 
Bien que la colle silicone ne soit utilisee qu'en partie peripherique de la 
plaque vitroceramique et done a une certaine distance des zones de 
chauffe, cette resistance a la temperature doit etre importante. 
20 Ainsi, la peripheric de la plaque subit tout de meme une elevation de 

temperature lorsqu'un ou plusieurs foyers sont en etat de marche. De 
plus, un recipient chauffe, tel qu'une casserole, peut etre depose sur le 
bord de la plaque et soumet done le cadre a une temperature elevee. 

Une derniere fonction de la colle silicone est d'ordre esthetique : au 
25 moins une partie de la colle etant deposee par le dessus, il est important 
de pouvoir lisser celle-ci de maniere a lui conferer un bel aspect car au 
moins une partie peut rester apparente. 

Par contre, le montage consistant a coller la plaque vitroceramique 
sur le cadre metallique a Taide d'une colle du type evoque ci-dessus 
30 presente plusieurs inconvenients. 

En preniier lieu, la quantite de colle necessaire etant relativement 
importante, le cout de ce produit I'est egalement. Un autre inconvenient 
est lie au temps de polymerisation qui augmente avec la quantite de 
matiere, ce qui conduit a augmenter les couts de fabrication. 
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Enfin, un dernier inconvenient reside dans le montage proprement . 
dit. En effet, les plaques vitroceramiques sont, de maniere usuelle, livrees 
telles quelles aux fabricants de tables de cuisson qui se chargent de 
Tassemblage. A priori, un tel assemblage en usine ne presente pas de 
5 problemes insurmontables dans la mesure ou les ouvriers disposent des 
outils necessaires. Par contre, cela apparait beaucoup plus delicat pour 
un artisah qui doit remonter une plaque vitroceramique sur un cadre 
metallique apres avoir effectue une reparation de nature electrique ou bien 
pour changer cette plaque qui a pu subir des dommages. En effet, il parait 

10 delicat pour Tartisan de fixer la plaque vitroceramique car il doit, a la fois 
disposer la colle silicone a la peripherie de la plaque sur la face interne et 
sur les bords, lisser la colle en zone apparente et maintenir la plaque bien 
centree tout en la pressant durant les operations precedentes et pendant 
le temps de polymerisation de la colle qui est relativement long, comme 

15 evoque precedemment. 

La depose d'une telle plaque vitroceramique n'est egalement pas 
aisee. L'artisan doit effectuer une decoupe de la colle silicone par le 
dessous, c'est-a-dire cote face inferieure de la plaque vitroceramique, et 
une decoupe par le dessus, c'est-a-dire sur le bord de la plaque. Ces deux 

20 operations qui doivent etre effectuees sur toute la peripherie ne sont pas 
simples car les deux lignes de decoupe doivent se rejoindre pour bien 
desolidariser les deux elements : plaque vitroceramique et cadre 
metallique. De plus, et plus particulierement lors de la decoupe cote face 
interne de la plaque vitroceramique, il n*est pas aise d'effectuer cette 

25 decoupe sans risquer de rayer la face inferieure de la plaque qui est la face 
la plus fragile de la plaque. 

Ce risque de rayure peut conduire a un risque de fissurations lors 
de contraintes et done a une casse de la plaque. Un demontage d'une 
plaque vitroceramique, en vue de remonter celle-ci ulterieurement, 

30 apparait done impossible ou presque a realiser sans deteriorer la plaque. 

De plus, pour la refixer sur le cadre, il est necessaire d'eliminer au 
maximum les traces de colle silicone du precedent montage, ce qui risque 
egalement d'entrainer des rayures avec les memes consequences que 
precedemment. 
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Pour remedier a ces inconvenients, il a deja ete propose selon le 
brevet FR 2 744 201 de munir la plaque vitroceramique d'un profile 
thermodurcissable surmoule en partie peripherique inferieure, profile qui 
par rintermediaire de moyens de fixation adequats permet la fixation de la 
plaque a un cadre metallique sans contact direct entre les deux. 

II a egalement ete propose, notamment dans le brevet EP 0 449 347, 
de surrrie^ler directement, par une technique de double injection, un 
cadre en matiere plastique a la peripherie de la plaque vitroceramique, le 
cadre en matiere plastique etant alors fixe a un socle metallique, support 
des divers elements chauffants. 

Cette solution n'est pas pleinement satisfaisante. Le cadre en 
plastique etant directement en contact avec la partie superieure du plan 
de travail, Tinterface entre ces deux parties n'est pas nette, en particulier 
d'un point de vue de Tetancheite. De ce fait, les risques d'encrassement 
sont importants. 

Les inventeurs se sont alors donne pour but de fournir un ensemble 
prefabrique du type evoque ci-dessus, c'est-a-dire comportant une plaque 
de cuisson vitroceramique et un cadre qui permette, une fois assemble en 
table de cuisson, a cette derniere d'avoir une interface bien nette avec le 
plan de travail pour laquelle elle est destinee. 

Pour ce faire, Tinvention a pour objet un ensemble prefabrique, 
destine a la realisation de table de cuisson, comportant une plaque de 
cuisson vitroceramique et un cadre constitue d'une partie s'etendant a la 
peripherie de la plaque et d'une autre partie s'etendant dans un plan 
substantiellement vertical a la plaque, caracterise en ce qu'au moins une 
des deux parties du cadre comporte un surmoulage en elastomere. 

L'ensemble prefabrique ainsi propose par Tinvention satisfait au 
probleme pose. 

En effet, le surmoulage en partie peripherique exterieure du cadre 
permet d'assurer une interface bien nette avec la partie superieure du 
plan de travail, en particulier d*un point de vue etancheite. La nature 
elastique de Telastomere permet en effet au profile d'epouser au mieiox la 
forme du plan de travail, ce qui peut s'averer efficace en particulier 
lorsque celui-ci n'est pas bien d'aplomb et/ou lorsque son etat de surface 
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n'est pas regulier. 

Le cadre selon rinvention est, de preference, en matiere plastique.* 11 
est avantageusement moule. De preference encore, il est en resine 
polymere resistant a des temperatures d'au moins 180°C. 
5 Pour ce qui est de la liaison entre la plaque de cuisson 

vitroceramique et le cadre, il peut etre choisi de surmouler le cadre 
directemeht sur la plaque au lieu de les lier ensemble par un joint en 
elastomere, du type silicone. 

Un tel choix pourra etre fait notamment en fonction de la geometric 
10 de la technique de fabrication inherente au cadre. 

De maniere a integrer les commandes des elements chauffants, 
autres moyens de chauffe tels que les bruleurs a gaz et/ou autres 
elements fonctionnels de la plaque vitroceramique, tels qu'une horloge, le 
cadre comporte avantageusement des trous debouchant au travers 
15 desquels sont surmoules des boutons en elastomere. 

Selon une caracteristique tres avantageuse de Tinvention, le 
surmoulage est un profile. 

Selon cette meme caracteristique, chacune des deiox parties du 
cadre precitees, comporte avantageusement un profile en elastomere. 
20 D'une maniere tres avantageuse, le profile en elastomere de la partie 

du cadre s'etendant dans le plan substantiellement vertical de la plaque 
est constitue de pattes, de preference presentant des echancrures. Les 
« pattes » flexibles du profile surmoule permettent, selon cette variante, 
d'immobiliser parfaitement la table de cuisson dans le plan de travail, 
25 meme si la decoupe de celui-ci n'a pas ete realisee dans les tolerances 
souhaitees. On evite, de cette fagon, de laisser subsister un jeu important 
entre les parois verticales du cadre et le plan de travail, jeu qui ne peut 
etre compense dans ce cas uniquement par la presence de pieces de 
calage delicates a mettre en place. 
30 Un autre avantage apporte par cette variante de Tinvention est la 

gairantie de ne pas deteriorer le plan de travail lors de la pose de la table 
de cuisson assemblee dans ce dernier. 

Le profile en elastomere de la partie du cadre s'etendant a la 
peripherie de la plaque comporte, de preference, une levre, ce qui permet 
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d'eviter de maniere accrue, le risque d'encrassement. 

De par son elasticite, cette levre participe, avec les elements de 
maintien flexibles precites, a I'appui du cadre sur le plan de travail. 

L'elastomere du surmoulage selon Tinvention est avantageusement 
en silicone. 

L'invention concerne egalement une table de cuisson incorporant un 
ensemble^^prefabrique precedemment defini dont le cadre est fixe a un 
socle supportant des elements chauffants, tels que des elements radiant 
ou halogene et/ou au moins un bruleur a gaz atmospherique et/ou au 
moins un moyen de chauffage par induction. 

L'invention concerne enfin un precede de fabrication d'un ensemble 
prefabrique conforme a Tinvention. Selon ce precede, on realise les etapes 
suivantes : 

a) on introduit un cadre moule dans un poingon de forme telle qu'on 
puisse injecter un elastomere a la surface d'au moins une des deux 
parties du cadre ; 

b) on place une plaque de cuisson vitroceramique dans le poingon en 
legere surelevation par rapport au cadre moule ; 

c) on ferme Tensemble ainsi constitue au moyen d'une matrice de forme 
au moins en partie complementaire au poingon ; 

d) on injecte un elastomere dans les canaux formes par Tespace libre 
entre le poingon et la matrice ; 

e) on polymerise Telastomere ; 

f) puis, on ejecte Tensemble ainsi constitue. 

Les avantages procures par Tinvention sont nombreiox. Tout d'abord 
du fait que Telastomere est injecte puis polymerise, il n'a plus a etre lisse 
a la main comme cela pouvait etre le cas selon Tart anterieur, son etat de 
surface n'est plus penalisant pour I'aspect decoratif. De meme, en 
injectant Telastomere sur un cadre deja mis en forme, il est possible de 
partir de cadres de formes et/ou couleurs varices. De telles varietes 
contribuent a conferer un aspect esthetique a la table de cuisson. 

Les formes varices permettent egalement d'integrer au cadre des 
equipements habituellement integres a la plaque tels que les organes de 
commande des elements de chauffe qui necessitent, la plupart du temps. 
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un per^:age minutieux de la plaque. 

Pour des raisons de cout de fabrication, le cadre utilise selon le 
procede de Tinvention est, de preference, en matiere plastique. 

L'elastomere utilise est, avantageusement, du silicone. 
5 Selon une caracteristique tres avantageuse du procede, on realise 

Tetape e) de polymerisation a haute frequence. 

Le fait de polymeriser Telastomere selon Tinvention par haute 
frequence permet aussi un gain de temps considerable a la fabrication. De 
plus, dans un tel procede, Toutillage utilise est de maniere usuelle un 
10 elastomere. De ce fait, le contact souple entre Tou tillage, en particulier le 
moule, et les differentes parties constituant Tensemble prefabrique 
conforme a Tinvention ne risque pas d'alterer les materiaux, notamment la 
vitroceramique constituant la plaque de cuisson. 

Ainsi, en production industrielle, le risque de rebut est diminue. 
15 D'autres details et caracteristiques avantageux ressortiront ci-apres 

a la lecture d'exemples detailles conformes a Tinvention faite en reference 
aux figures 1 a 2e qui representent respectivement : 

□ figure 1 : une table de cuisson incorporant un premier ensemble 
prefabrique conforme a Tinvention et placee dans un plan de travail ; 
20 □ figures 2a a 2e : les differentes etapes du procede de fabrication-' d'un 
deuxieme ensemble prefabrique conforme a Tinvention. 

La figure 1 est une vue de section representant une table de 
cuisson 1, realisee conformement a I'invention, integree dans un plan de 
travail 2 d'une cuisine. 
25 Cette table de cuisson 1 se compose essentiellement d'une plaque de 

cuisson vitroceramique 3 et d'un ensemble prefabrique selon Tinvention 4 
fixe a un socle metallique 5, de section rectangulaire, au moyen de vis non 
representees. 

Sur ce socle 5 sont fixes, de maniere connue en soi, des elements 
30 chauffants non representes. 

L*association ensemble prefabrique selon ^invention avec le socle 
metallique se substitue done, au moins du point de vue de la fonction 
enceinte, a un bati metallique utilise selon Tetat de Tart. Un cadre en 
plastique charge notamment de fibres de verre 6, comme eventuellement 
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les matieres plastiques enumerees ci-dessous, constitue rarmature de 
rensemble prefabrique conforme a rinvention. 

Ce cadre 6 comporte essentiellement trois parties, a savoir les flancs 
verticaixx 61, 62, la partie peripherique exterieure 63 qui entoure la 
5 plaque de cuisson vitroceramique 3 en etant directement a son contact et 
une partie plane 64 qui s'etend sensiblement dans le plan principal de la 
plaque de buisson vitroceramique 3. 

Cette partie plane 64 comporte des ouvertures dont la fonction sera 
explicitee ci-apres. 

10 Sur toute la peripherie du cadre 6 s'etend un profile en silicone 7. 

Celui-ci a la forme d'une levre 71 pour la partie directement en contact 
avec la partie superieure du plan de travail. Cette levre 71a pour fonction 
d 'assurer une interface bien nette entre le cadre 6 et la partie superieure 
du plan de travail, c'est-a-dire entre autres, une etancheite aiox liquides et 

15 aux aliments susceptibles de venir a proximite. 

Qui plus est, la forme incurvee de la levre 71 lui confere un aspect 
esthetique. 

Le profile en silicone 7 presente, dans sa partie verticale, des pattes 
72, 73 en contact, d^une part, avec toute la hauteur des flancs verticaux 
20 61, 62 du cadre 6 et, d'autre part, avec toute la hauteur du plan de 
travail. La nature elastique du silicone permet a ces pattes 72, 73 d'etre 
deformees lors de Tintroduction de la table de cuisson dans le plan de 
travail et done d'assurer une parfaite immobilisation sans jeu entre ces 
deux elements. 

25 Le retrait de la table de cuisson est egalement tres aise, sans risque 

de deteriorer le cadre 6 et/ou le plan de travail 2. 

La partie plane 64 du cadre, quant a elle, comporte deux ouvertures 
circulaires 65 et une ouverture rectangulaire 66. 

A travers les deux ouvertures circulaires 65 sont clipses ou, 
30 preferentiellement surmoules sur le cadre, des boutons de commande en 
silicone 67 qui permettent, une fois enfonces, de declencher le 
fonctionnement des organes de chauffe non representes. 

En dessous de Touverture rectangulaire 66 est dispose un afficheur 
de type digital qui permet de visualiser ITieure et/ou la duree programmee 
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d'un cycle de chauffe d'au moins un des organes de chauffe. II peut , 
egalement indiquer quel est Torgane de chauffe en fonctionnement si la 
plaque est sous tension electrique, la temperature de(s) rorgane(s) de 
chauffe... 

5 Enfin, sous cette partie plane, en regard des ouvertures decrites, est 

encapsule, a Taide de silicone, un support 68 sur lequel sont gravees des 
pistes coriductrices par lesquelles Talimentation electrique des differents 
organes est etablie. 

Les figures 2a et 2e representent les differentes etapes successives 
10 du procede de fabrication d'un deuxieme ensemble prefabrique selon 
rinvention. 

Selon cette deuxieme variante, Tensemble prefabrique 4 et la plaque 
de cuisson vitroceramique 3 sont lies ensemble par Tintermediaire d'un 
joint en silicone 8. 

15 La figure 2a est relative a Tetape initiale de mise en place d*un cadre 

moule 6 dans un poingon 9. Ce cadre moule 6 est de nature chimique et 
de forme analogue a celui de la figure 1 . 

La figure 2b montre la plaque vitroceramique 3 mise en place dans 
le poingon 9, de maniere a etre en legere surelevation par rapport au 
20 cadre 6 et laisse un espace vide 10. 

Une fois les deux parties precitees mises en place dans le poingon 9, 
une matrice 11 est appliquee centre le poingon 9 et, a certains endroits, 
centre la plaque 3 et le cadre 6 de telle sorte que des canaxax d'injection 12 
fermes soient crees, tels que representes a la figure 2c. 
25 De la silicone est alors injectee a Tinterieur de ces canaux 12 au 

moyen d'un dispositif approprie. 

Une fois que les canaux 12 sont completement remplis de matiere 
silicone (comme il est represente a la figure 2d), Tinjection est arretee et on 
procede a une polymerisation de cette meme matiere a Taide d'une 
30 technique a haute frequence pendant un temps de 0,5 a 2 min, en 
fonction de la masse de silicone a transformer. 

La matrice 11 est alors deverrouillee du poingon 9 et rejection de 
Tensemble prefabrique est resdisee, tel que represente a la figure 2e. 

Un tel procede presente Tavantage d'etre de mise en ceuvre simple et 
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rapide. II est egalement avantageiix dans la mesure ou la production de . 
series nouvelles avec de nouvelles formes de cadre moule peut etre 
realisee aisement sans surcout productif, la realisation de nouveaux 
outillages matrice et/ou poingon etant aisee. 
5 II va de soi que de nombreuses modifications peuvent etre apportees 

sans pour autant sortir du cadre de Tinvention. Ainsi, toute nouvelle 
matiere plastique du cadre moule peut convenir dans la mesure ou il 
resiste a des hautes temperatures, typiquement superieures a 250**C. 

Ainsi, par exemple, la matiere plastique du cadre conforme a 

10 rinvention pourra etre choisi parmi le polybutyleneterephtalate (PBT), le 
polyphenylene sulfide (PPS), le polyetheretherketone (PEEK), le 
polyacrylate (PAR), le polyethersulfone (PES), le polyetherimide (PEI), le 
polyamideimlide (PAI), le liquid crystal polymer (LCP), le 
polytetrafluorethylene (PTFE), le polyetherethersulfone (PEES), les 

15 polyepoxydes (EP) et, eventuellement, le polysulfone (PSF), les 
fluoropolymeres resines (FEP comme par exemple PTEFE, PFA, ETFE, 
etc.), le polythioethersulfone (PTES), le thermoplastique poyimide (TPI), le 
cross linked polyimide (CLPI), le polyethercetone (PEK), le polyethermitrile 
(PEN), le polycyclohexyleneterephtalate (PCT), le polyphtalamide (PPA). 

20 Pour des raisons de cout de matiere, le cadre pourra etre choisi 

avantageu semen t parmi les resines polyester (UP). 

De meme, tout autre profile equivalent pouvant etre injecte 
conformement a Tinvention, est compris dans le cadre de Tinvention a la 
condition que les caracteristiques analogues a la silicone telles que 

25 Telasticite et la resistance a haute temperature soient remplies. 

Les elastomeres, respectivement commercialises sous la 
denomination VITON et KALREZ par la societe DUPONT DE NEMOURS, 
conviennent ainsi parfaitement. 

De meme, les elastomeres commercialises sous les denominations 

30 commerciales FLUOREL et CHEMRAZ, respectivement par les societes 3M 
et GREEN TWIN, sont parfaitement adaptes. 
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REVENDICATIONS 

1. Ensemble prefabrique (4), destine a la realisation de table cie 
cuisson, comportant une plaque de cuisson vitroceramique (3) et un cadre 
(6) constitue d'une partie s'etendant a la peripherie de la plaque (63) et 

5 d'une autre partie s'etendant dans un plan substantiellement vertical a la 
plaque (61, 62), caracterise en ce qu'au moins une des deux parties (61, 
62) du ckdre comporte un surmoulage en elastomere (7, 8). 

2. Ensemble selon la revendication 1, caracterise en ce que le 
cadre est en matiere plastique. 

10 3. Ensemble selon la revendication 1 ou 2, caracterise en ce que le 

cadre est moule. 

4. Ensemble selon Tune des revendications 2 ou 3, caracterise en 
ce que le cadre est en resine polymere resistant a des temperatures d'au 
moins 180°C. 

15 5. Ensemble selon Tune des revendications 1 a 4, caracterise en ce 

que le cadre en matiere plastique est directement surmoule sur la plaque 
de cuisson vitroceramique. 

6. Ensemble selon Tune des revendications 1 a 4, caracterise en ce 
que le cadre et la plaque de cuisson vitroceramique sont lies ensemble par 

20 un joint en elastomere, du type silicone (8)- - 

7. Ensemble selon Tune des revendications precedentes, caracterise 
en ce que le cadre comporte des trous debouchant au travers desquels 
sont surmoules des boutons en elastomere (67, 68). 

8. Ensemble selon Tune quelconque des revendications precedentes, 
25 caracterise en ce que le surmoulage est un profile (72, 73). 

9. Ensemble selon la revendication 8, caracterise en ce que 
chacune des deux parties du cadre comporte un profile en elastomere. 

10. Ensemble selon la revendication 8 ou la revendication 9, 
caracterise en ce que le profile en elastomere de la partie du cadre 

30 s'etendant dans un plan substantiellement vertical a la plaque est 
constitue de pattes (72, 73), de preference presentant des echancrures. 

11. Ensemble selon la revendication 8 ou la revendication 9, 
caracterise en ce que le profile en elastomere de la partie du cadre 
s'etendant a la peripherie de la plaque comporte une levre (71). 



wo 00/17579 PCT/FR99/02259 

- 12 - 

12. Ensemble selon Tune quelconque des revendications . 
precedentes, caracterise en ce que relastomere du surmoulage est en 
silicone, 

13. Table de cuisson incorporant un ensemble prefabrique selon 
Tune des revendications 1 a 12 dont le cadre est fixe a un socle 
supportant des elements chauffants, tels que des elements radiant ou 
halogene ^t/ou au moins un bruleur a gaz atmospherique et/ou au moins 
un moyen de chauffage par induction, 

14. Procede de fabrication d'un ensemble prefabrique (4), destine a 
la realisation de table de cuisson, comportant une plaque de cuisson 
vitroceramique (3) et un cadre (6) constitue d'une partie s'etendant a la 
peripheric de la plaque et d*une autre partie s'etendant dans un plan 
substantiellement vertical a la plaque (61, 62), caracterise en ce qu'on 
realise les etapes suivantes : 

a) on introduit un cadre moule (6) dans un poin?on (9) de forme telle 
qu'on puisse injecter un elastomere a la surface d'au moins une des 
deux parties du cadre ; 

b) on place une plaque de cuisson vitroceramique dans le poingon en 
legere surelevation par rapport au cadre moule ; 

c) on ferme Tensemble ainsi constitue au moyen d^ane matrice (11) de 
forme au moins en partie complementaire au poin9on ; 

d) on injecte un elastomere dans les canaixx (12) formes par Tespace libre 
entre le poingon et la matrice ; 

e) on polymerise Telastomere ; 

f) puis on ejecte Tensemble ainsi constitue, 

15. Procede selon la revendication 14, caracterise en ce que le 
cadre est en matiere plastique. 

16. Procede selon la revendication 14 ou la revendication 15, 
caracterise en ce que Telastomere est du silicone. 

17. Procede selon la revendication 15 ou la revendication 16, 
caracterise en ce qu*on realise Tetape e) de polymerisation a haute 
frequence. 
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Abstract of WO0017579 
The invention concerns a prefabricated set (4) 
designed for making a cooking top, comprising a 
glass-ceramic hotplate (3) and a frame (6) 
consisting of a part extending at the hotplate 
periphery and another part extending in a plane 
substantially vertical to the hotplate (61 , 62). The 
invention is characterised in that at least one of 
the two frame parts (61 , 62) comprises an 
elastomer over-moulding (7, 8). The invention 
also concerns a cooking top including such a set 
and the method for making it. 
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